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Die Zrf indung bezxehl: slch auf eine Maschine zum Herstellen 
von Becherbehaltern aus ggf- mit theannoplastischem Kunst- 
stoff beschichtetem Faserma-terlal vie Papier, die einen 
konischen Mantel teil nnd einen napfformigen Bodenteil auf- 
weisen, dessen Zarge mit dem Mantelteil in einem an dessen 
engerBn Ende gebildeten FuBteil verbunden ist, mit einer 
Vorrichtung zum Zylindrischf ormen des FuBteils, die ein 
von auBen auf den "FuBteil einwirkendes , ringfSrmiges Ver- 
.formungswerkzeug umfafit. ... 



Bei einer * bekannten Maschine dieser Art (FR-PS 1 181 342) 
wird der an der Bildung des TuBteils beteiligte Mantelab- 
schnitt durch radial von auBen nach innen einwirkehde , ein- 
ander zur Ringform ergSnzende PreBbacken nach innen gegen 
ein Widerlager gepreBt." Jedoch lassen sich Papier und 
ahnliche Faserwerkstof f e, wie sie fiir die Herstellung von 
Papierbechern und Shnlichen • Becherbehaltern verwendet werden, 
zwar bis zu einem gewissen Grade dehnen, nicht aber ohne 
weiteres in Richtung ihrer Erstrecdamgsebene zusammendrucken , * 
weil sie dann Falten bilden. Selbst starker Fiihrungszwang 
kann diese Faltenbildung nicht unterdriicken , wie man von 
der Herstellung der zylindrisch gezogenen Zargen von Papier- 
becherbSden oder Papierdeckeln weiB. Diese Zargen sind nur 
in unmittelbarer Nahe der Ziehkante ungefaltet, wahrend sie 
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schon jenseits eines nur geringen Abstandes von der Zieh- 
kante deutliche Spuren von Falten zeigen, die erst im 
weiteren Verlauf des Ziehvorgangs geglattet wurden. 

Zum nicht vorveroffentlicihten Stand der Technik gehSrt 'auch 
ein Verfahren, nach dem es mSglich ist, eine solche Stapel- 
kante durch einen Ziehvorgang nachtrSglich an konischen 
Becherbehaltern aus thermoplastischem Kunststoff anzubringen. 
Dabei wird der zu verformende Mantelabschnitt der Ziehwirkung 
einer mit Ultraschall schwingenden Formkante ausgesetzt. Die 
Ultraschalleinwirkung auf das unter hoher spezifischer 
Pressung an der Ziehkante befindliche Kxmststof fmaterial 
erweicht dieses, so daB es liber die Formkante zu fliefien 
vermag und sich dabei auf einen geringeren Umfang verformen 
laBt. Auf Papier und ahnliche Faserwerkstof f e laBt sich dieses 
Verfahren nicht anwenden, weil die Ultraschalleinwirkung nicht 
zur Erweichung des Materials fUhrt. Vielmehr setzt ein 
konischer Papiermantel dem Ultraschall-Ziehring wie auch 
bei anderen Ziehvorgangen groBen Widerstand entgegen und 
wird schlieBlich zerfaltet Oder gar zerst6rt, ohne daB die 
gewiinschte Verformung zustande gekommen ist. 

Der Erf indung liegt die Auf gabe zugrunde, die eingangs -ge- 
nannte Maschine dahingehend zu verbessem, daB die Falten- 
bildung imBereich des BehalterfuBteils vermieden wird. 

Die erfindungsgeioSBe Losung besteht darin, daB das Verformungs 
werkzeug von einem Ultraschall-Ziehring gebildet ist, dessen 
gezahnter Innenumfang eine mindestens der unverformten Um- 
fangsiange des zu verformenden PuBteils im wesentlichen 
gleichende Lange aufweist. 



Die Erf indung beruht auf dem Gedanken, die bei Papier zu 
erwartende Paltenbildung nicht etwa auszuschalten, sondern 
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in vorbestiininte Bahnen zu lenken. Die vechselnden Erh5hungen 
und Vertiefungen am Innenumfang des Ziehrings bewirken 
namlich, daB die Falten sich entsprechend der Gestalt der 
Ziehkante des Ziehrings als Wellen im Papier ausbilden, 
wobei durch geeignet feine Bemessung der Erhohungen und 
Vertiefungen an der Ziehkante diese Wellen so gleichmSBig 
und mit so geringen Amplituden fiber den Umfang verteilt werden 
k5nnen, daB die angestrebte Gesamtform dadurch nicht beein- 
trachtigt wird. Die Wellen gestatten es dem Papier, seine ur- 
spriingliche Umf angslange praktisch beiztibehalten und dennoch 
einen geringeren Durchmesser anzunehmen. 

Es kann zweckmaBig sein, zum Zusammenwirken mit dem Ziehring 
ein innerhalb des FuBteils als Gegenhalter wirkendes Innen- 
w^rkzeug vorzusehen. 

In vielen Fallen ist die sich einstellende Wellenform des In 
dem konischen Mantel eingezogenen Formabschnitts im End- 
produkt willkommen oder ertrSglich. Will man sie verraeiden, 
so hat man die M5glichkeit, sie anschlieBend durch ein 
PreBwerkzeug zu glatten, indem beispielsweise der eingezogene 
gewellt^ Formabschnitt durch von auBen einwirkende PreB- 
backen gegen einen ihn von innen absttitzenden Dprnumfang 
gepreBt wird. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erf indung wird die Verf ormung 
des FuBteils mit den zum Einsetzen und Verbinden des Boden- 
teils erforderlichen MaBnahmen kombiniert, indem die Vor- 
richtung zum Zylindrischformen des FuBteils einer Vorrichtung 
zum Einsetzen des Bodenteils und ggf . zum Umb6rdeln eines 
iiberstehenden Mantelrandes um die Bodenzarge nachgeordnet 
ist. Der Ultraschall-Ziehvorgang bewirkt dann gleichzeitig 
mit der Verf ormung des. an der Bildung des FuBteils beteiligten 
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Abschnitts des konischen Bechermantels eine Annaherung der 
miteinander zu verbindenden FuBteilabschnitte des Becher- 
mantels und des Bodenteils. 

An die Verformung des FuBteils kann sich dessen Endverpressung 
in bekannter Weise (FR-PS 1 181 342) anschlieBen, indem der 
FuBteil durch auBere, sich zur Ringform erganzende PreB- 
backen gegen einen in den FuBteil einge^etzten Stempel ge- 
preBt wird. Wenn das zu verarbeitende Material mit einer 
thesnnoplastischen Beschichtimg versehen ist, die durch Ultra- 
schall aktiviert werden kann, benutzt man dabei nach einem 
besonderen Merkmal der Erfindung elnen Ultraschall-Stempel • 

Die erf indungsgemaSe Maschine hat durch Vorteile im Hin- 
blick auf eine verbesserte Bodendichtigkeit • Es ist iiblich, 
den gezogenen Boden durch das enge Ende des Mantels in 
die sen einzubringen, wahrend dieser auf einem konischen Dorn 
gehalten ist, um anschlieBend das iiberstehende Mantelende 
Vim die Bodenzarge zu bordeln und damit zu verpressen. Damit 
der Boden durch das enge Mantelende hindurchgeschoben werden 
kann, darf sein Durchmesser nicht groBer sein als derjenige 
dieses engen Mantelendes. Er ist somit auch geringer als 
der Durchmesser in demjenigen Bereich des Bechers, in welchem 
die Bodenflache anschlieBend zu liegen hat, Bei der Ver- 
pressung wird die Zarge dann wieder so weit aufgeweitet, 
dafi der Boden den gewiinschten grOBeren Durchmesser annimmt. 
Dabei wandert die Kante^an welcher die BodenflSche in die 
Zarge tibergeht, von der im Ziehvorgang gebildeten S telle 
weiter nach auswSrts. Das Zargenmaterial wird in diesem Bereich 
gedehnt. Diese Dehnungsbeanspruchung kann, nachdem das Material 
zuvor schon wahrend des Ziehvorgangs stark beansprucht wurde, 
2u Haarrissen in der Beschichtung fxihren, wodurch deren 
Dichtheit gefahrdet wird. Die Erfindung gestattet es, diese 
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Aufweitung der Bodenzarge nach dem Einsetzen in den Mantel 
zu vermeiden, weil es dank der Vorformung des Mantels an der 
die Aufweitung der Bodenzarge notwendig machenden Hinter- 
schneidung fehlt. Die Bodenzarge kann vlelmehr diejenige 
Gestalt beibehalten/ die sie im Ziehvorgang erhalten hatte. 
Damit entfSllt diejenige Beanspruchung , die man fflr die Ent- 
stehung der Haarrisse verantwortlich macht. Man erreicht 
somit auch eine wesentlich groBere Dichtheitssicherheit. 

Die Erfindung wird im folgenden naher unter Bezugnahme auf 
die Zeichnung erlautert, die vorteilhafte Ausfiihrungsbei- 
spiele veranschaulicht, Darin zeigen: 

Fig- 1 zwei ineinander gestapelte Becher 



gemaB einer ersten Ausf iihrungsf orm 
der Erfindung, 



Fig. 2 



einen Teilschnitt gemSB der Linie II 
in Fig. 1 



Fig. 3 



einen der Fig. 2 entsprechenden 
Teilschnitt durch einen zur Herstellung 
des Becher s gemSB Fig. 1 verwendeten . 
Ziehring, 



Fig. 4 



einen Langs schnitt durch einen Becher 
gemaB einer zweiten Ausf Ghrungsf oanpa 
der Erfindung, und 



Fig. 5 bis 8 



aufeinanderfolgende Herstellungsstadien 
des Becher s gemSB Fig. 4. 



Die zwei gemSB Fig. 1 ineinander gestapelten Becher bestehen 
jewel Is aus einem Mantel 1 mit einem konischen, oberen 
Mantelteil 2 und einem im wesentlichen zylindrischen FuBteil 3, 
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sowie aus einexn Boden-beil, der in dleser Figur nicht er- 
scheint und dessen Bodenfl&che irgendwo im FuBteil, beispiels- 
weise in der StandflSche 4 des Bechers, liegen mag* Der 
konische Mantelteil 2 und der FuBteil 3 des Mantels be- 
stehen einstuckig aus demselben Zuschnitteil aus bei- 
spielsweise mit thermoplastischem Kunststof f wie Polyathylen 
Oder Polystyrol kaschiertem oder beschichtetem Papier • Die 
Stuf e 5 am Obergang zwischera dem oberen Mantelteil 2 und 
dem FuBteil 3 bildet innenseitig eine Stapelkante. 

Der FuBteil 3 hat eine in Fig. 2 schematisch angedeutete 
Querschnittsgestalt, die sich durch parallel zur Becher- 
achse verlaufende Wellen in dem seine AuBenf l&che bildenden 
Teil des Mantels auszeichnet, die in Fig. 2 iibertrieben 
stark angedeutet sind. Er weist einen gegentiber der bei 6 
in Fig. 1 strichpunktiert angedeuteten unverformte Mantel- 
gestalt verringerte auBere Umfangslange auf . Die Umfangs- 
langendifferenz wird durch die Wellung aufgenommen. 

Fig. 3 veranschaulicht den ftir die Erzeugung des gegentiber 
dem konischen Teil eingezogenen FuBteils benutzten Zieh- 
ring 7 , der am Innentamf ang eine achsparallele Zahnung 8 
auf weist. Er wird zur Verformung des FuBteils in Axial- 
richtung von der engeren Seite des Mantels her unter Ultra- 
schall-Einwirkung uber den ManteX geschoben, wobei dieser 
innen insbesondere im Bereich der Stuf e 5 durch einen ge- 
eigneten Dorn abgestUtzt sein kann. Dabei ISBt sich diese- Stufe 
je nach Gestalt des Ziehrings 7 und des abstiitzenden Dorns 
mehr oder weniger kantig ausgeprSgt herstellen, wie es nach 
der Funktion oder den asthetischen Erf ordernissen am zweck- 
maBigsten erscheint. Die Zahnung 8 des Ziehrings bewirkt 
unter dem EinfluB der Ultraschall-Schwingungen eine ent- 
sprechende Faltengebung in dem gezogenen FuBteil 3. Dabei 
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ist es nicht erf orderlich/ daB die Zahnung 8 . der Form 
der gewiinschten Wellen absolut gleich ist, denn es gentigt, 
wenn durch am Inn'eniimfang des Ziehrings verges ehene, gleich- 
maBig iiber den Umfang verteilte VorsprUnge dafUr gesorgt 
wird, daB in dem der Ziehv?irkung ausgesetzten Karton eine • 
Vielzahl von nach innen gerichteten Wellen- pder Falten- 
bildungen angeregt wird^ die dem Karton die durch den Zieh- 
vorgang angestrebte Durchmesserverringerung gestatten. 

Da die Durchmesserverringerung meist nur klein ist, nSmlich 
einige Prozent, kSnnen auch die Wellen entsprechend klein 
sein. Sie fallen daher selbst dann kaum ins Auge, wenn 
anschlieBend eine an sich mSgliche GlSttung nicht vorgenommen 
wird. 



Bei dem Ausf iihrungsbeispiel gemaB Fig. 4 ist ein Hohlboden 
vorgesehenmit einem Bodenteil 10, dessen Bodenflfiche von 
der Standflache 4 des Bechers abgehoben ist. Er weist eine 
im wesentlichen rechtwinklig gezogene Zarge 11 auf, die im 
FuBteil 3 zwischen den vom Mantel gebildeten AuBen- und 
Innen teilen 12 bzw. 13 verpreBt ist. 

Der Herstellungsgang des in Fig. 4 dargestellten FuBteils 
ergibt sich aus der in Fig. 5 bis 8 dargestellten Schritt- 
f olge . 

GemSB Fig. 5 ist der Mantelteil 2 auf einem entsprechend 
konischen Dorn 14 gehalten, wobei der zur Bildung des FuB- 
teils vorgesehene Rand 15 am engeren Ende tiber den Dorn frei 
hinausragt. 

GemaB Fig. 6 wird nach dem Einsetzen des Bodenteils 10 der 
uber dessen Zarge 11 iiberstehende Teil 16 des Mantelrandes 
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in herkpmmlicher Weise uiu die Zarge gebordelt. 

AnschlieBend wird die erf indungsgemSBe Verformung des Mantel- 
fuBteils vorgenommen, indem der innen gezahnte Ultraschall- 
Ziehring 7 axial in Pf eilrichtung auf den PuBteil 3 aufge- 
schoben wird, wahrend zweckmaBigerweise gleichzeitig oder un- 
mittelbar anschlieBend, solange der Ziehring 7 den FuBteil 3 
noch als Gegenlager umgibt, durch eine PreBrolle 18, die 
an einer nicht dargestellten Kurbel lamlSuf t und von innen 
gegen den FuBteil 3 gepreBt wird, eine Vorpresstang des 
FuBteils 3 vorgenommen wird, die eine weitgehende Annaherung 
der MaBe des FuBteils an dessen EndmaBe bewirkt. Es kann 
dann im folgenden Schritt gemaB Fig* 8 eine moglichst groBe, 
zylindrische Sonotrode 19 in den FuBteil 3 eingesetzt werden. 
Von auBen werden dann PreBbacken 20, die einander zur Ring- 
form erganzen, an den FuBteil 3 herangef tihrt , urn ihn von 
auBen gegen den Umfang der Sonotrode 19 zu pressen. Wahrend 
dieses PreBvorgangs fiihrt die Schwinguhg der Sonotrode 19 
zu einer die Versiegelimg innerhalb des FuBteils 3 bewirkenden 
Warmeentwicklung • 

Man e3?kennt, daB die MaBe des Ziehrings 7 und die EndmaBe 
des FuBteils 3 des Becbers so gewahlt werden kSnnen, 

daB die Zarge 11 in den PreBvorgSngen gemSB Fig. 7 und 8 
keine oder keine wesentliche Dehriung mehr zu erleiden braucht. 
Damit wird die Gef ahr der Entstehung von Haarrissen im Obef- 
flachenschutz des Bodenteils 10 entscheidend verringert. Bei 
der Endverpressung gemaB Fig- 8 kSnnen PreBbacken 20 mit 
glatter Innenumf angsf lache verwendet werden, so daB die beim 
Ziehvorgang gemaB Fig. 7 im FuBteil 3 entstandenen Wellen 
Oder Falten wieder beseitigt werden. 
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Es ist zweckmSBig, wenn das Ultraschallziehwerkzeug in 
Verbindung mit ein^ der gewOnschten Form des Becher- 
fuBes entsprechenden Innenwerkzeug in der Art eines 
Gegenhalters benutzt wird. Im Falle des Beispiels der 
Fig. 7 wird dieses Innenwerkzeug von der PreBrolle 18 ge- 
bildet.. Wenn eine Stapelkante bei einem Becher gemSB Fig. 1 
gebildet werden soil, bei dem die Bodenflache des Bodenteils 
in der Standflache des PuBteils liegt, wird das Innenwerk- 
zeug zweckmaBigerweise von einem zylindrischen Ansatz an dem 
den Becher wahrend des Verf ormungsvorgangs tragenden Dorn 
gebildet. 

Wenn die Verformung des konischen BehSItermantels nur zur 
Bildung einer Stapelkemte vorgenonimen wird, was im allge- 
meinen nur dann von Interesse ist, wenn ein Boden mit tief- 
liegender BodenflSche vorgesehen ist, wird die Verformung 
f iir die Bildung der Stapelkante zweckroSBigerweise nach dem 
Einsetzen des Bodens vorgenommen. Der Boden steift nSmlich 
den Mantel aus und, erleichtert dadurch das Verfahren. 
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Patentanspruche 



1 . Maschine ziim Herstellen von Becherbehaltern aus ggf . 
mit thermoplastischem Kunststof f beschichtetem Faser- 
material wie Papier, die einen konischen Mantelteil 
und einen napfformigen Bodenteil aufweisen, dessen 
Zarge mit dem Mantelteil in einem an dessen engeren 
Ende gebildeten FuBteil verbunden ist^ mit einer 
Vorrichtung ztun Zylindrischf ormen des FuBteils, die 

ein von auBen auf den FuBteil einwirkendes / ringformiges 
Verformungswerkzeug lamfaBt, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Verformungswerkzeug von einem Ultraschall- 
Ziehring {7) gebildet ist, dessen gezahnter Xnnenum- 
fang (8) eine mindestens der unverfomnten UmfangslSnge (6) 
des zu verformenden FuBteils (3) im wesentlichen 
gleichende Lange aufweist* 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein auf der Innenseite des FuBteils mit dem Zieh- 
ring (7) zusammenwirkender Gegenhalter (PreBrolle 18) 
vorgesehen ist. 
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3. Maschine nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Vorrichtung zxim Zylindrischformen 
ein Glattwerkzeug nachgeordnet ist. 

4. Maschine nach einem der Ansprfiche 1 bis 3^ dadurch 
gekennzeichnet , daB die Vorrichtung zum Zylindrisch- 
formen des FuBteils (3) einer Vorrichtung zum Einsetzen 
des Bodenteils (10) und ggf. zum Umberdeln eines tiber- 
stehenden Mantelrandes (16) urn die Bodenzarge (11) 
nachgeordnet ist* 

5 . Maschine nach einem der AnsprtLche 1 bis 4 , dadurch 
gekennzeichnet, daB der Vorrichtting zum Zylindrisch- 
formen eine Vorrichtung zum Verpressen des FuBteils (3) ^ 
mit einem in den PuBteil einsetzbaren Ultraschall-Stempel (19) 
und auBeren PreBbacken (20) nachgeschaltet ist. 
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ANONYME DITE:PRINTEC) 

* Seite 1, Zeilen 9-18; 
Patentanspriiche 1,2,11; 
Fig. 52 * 

FR - A - 1 181 342 (LILY niTPCi 
UVEHSEAS CORP. ) 

* Fig. 1,6 * 

US - A - 3 268 143 (J.B. ROT.^AT^^ 

* Fig. 1 * 

GB - A - 1 575 979 fEX-HKT.T.-n 
CORP . ) 
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Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur aile Patentanspriiche erstellt. 
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